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\j£ (57) Abstract: The invention relates to a method for producing an aluminum composite material in which a clad sheet is applied to 
at least one side of an ingot bar, and the ingot bar provided with the clad sheets undergoes a plurality of roller coatings. The invention 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Aluminium- Verbundwerkstoffes, bei welchem 
auf einen Kernbarren zumindest einseitig ein Plattierblech aufgelegt wird und der Kernbarren mit aufgelegten Plattierblechen meh- 
reren Walzschichten unterzogen wird, sowie ein Verfahren zur Herstellung von Plattierblechen aus einem Barren. Erfindungsgemass 
werden die bekannten Verfahren dadurch vereinfacht und verbessert, dass die Plattierbleche von einem Barren abgetrennt werden. 
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Verfahren zur Herstellung eines Aluminium- 
Verbundwerkstoffes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Aluminium-Verbundwerkstof f es, bei welchem auf einen 
Kernbarren zumindest einseitig ein Plattierblech 
aufgelegt wird und der Kernbarren mit aufgelegten 
Plattierblechen mehreren Walzstichen unterzogen wird. 
Daneben betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung von Plattierblechen aus einem Barren. 

Die Herstellung von Aluminium-Verbundwerkstof fen, 
bestehend aus mindestens zwei unterschiedlichen 
Aluminiumwerkstof f en, das heifit zwei unterschiedlichen 
Aluminiumlegierungen, ist bei verschiedenen Anwendungen 
besonders vorteilhaft oder eroffnet erst die Verwendung 
von Aluminiumwerkstof f en fur bestimmten Anwendungen. Das 
Walzplattieren stellt in diesem Zusammenhang ein 
Verfahren zur Herstellung von Aluminium- 
Verbundwerkstof fen dar, welches auf einfache Weise die 
Erzeugung grofier Mengen von Aluminiumverbundbandern oder 
-folien erlaubt. 

Das eigentliche Plattierwalzen erfolgt in mehreren 
Stufen, wobei das Umf ormvermogen wahrend des Walzens 
durch den jeweiligen Werkstoff bedingt ist. Wird die 
Grenze des Umf ormvermogens erreicht, muli der Walzvorgang 
unterbrochen und eine erneute Erwarmung auf 
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Walztemperatur (oberhalb der Rekristallisationsschwelle) 
durchgef uhrt werden. Die Barrendicke als Ausgangsf ormat 
fur das Warmwalzen wird so gewahlt, daft auch beim Walzen 
dicker Bleche eine moglichst gute Durchknetung des 
Guftgefuges erzielt wird. Je hoher der Werkstoff legiert 
ist und je niedriger die Temperatur des Walzgutes beim 
letzten Stich ist, desto hoher ist die im Werkstoff 
verbleibende Verf estigung . Dies fuhrt bei den zum 
Walzplattieren vorgesehenen Platten oder Blechen unter 
Umstanden zu Schwierigkeiten, wenn sie die 
vorgeschriebenen Festigkeitswerte im Warmwalzzustand auf 
den zur Verfugung stehenden Walzgerusten nicht erreichen. 
Das Plattierwalzen erfolgt etwa bei Temperaturen von 250° 
C bis 400° C ohne Zwischengluhen mit.einem Schmiermittel, 
bestehend aus Walzol, Walzemulsion oder Gemischen von 
Walzol und Walzemulsion. 

Durch die Herstellung von Aluminium-Verbundwerkstof f en 
lassen sich die Eigenschaf ten verschiedener 
Aluminiumwerkstof f e in optimaler Art und Weise 
kombinieren. So ftlhrt beispielsweise das Plattieren von 
hochfesten Aluminiumlegierungen mit besonders 
korrosionsbestandigen Aluminiumlegierungen zu einem 
Aluminium-Verbundwerkstof f, bei dem der Kernwerkstof f die 
erf orderlichen Festigkeitswerte zur Verfugung stellt und 
der Plattierwerkstof f gleichzeitig fur eine Oberflache 
mit einer sehr guten Korrosionsbestandigkeit sorgt, die 
der Kernwerkstof f aufgrund seiner Optimierung im Hinblick 
auf die geforderte Festigkeit nicht bieten kann. Das 
Plattieren bietet weiter die Moglichkeit, einen 
Aluminium-Verbundwerkstof f herzustellen, des sen 
Kernwerkstof f einen Schmelzpunkt von beispielsweise 
650° C aufweist, wahrend der Plattierwerkstof f einen 
Schmelzpunkt von beispielsweise 620° C aufweist. Bauteile 
aus derartigen Aluminium-Verbundwerkstof fen konnen nun 
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miteinander dadurch verbunden werden, daft die Bauteile 
gezielt auf etwa 630° C erwarmt werden, wodurch die 
Plattierschicht aufschmilzt und eine stof f schlussige 
Verbindung rnit dem angrenzenden Bauteil gewahrleistet . 

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, die 
Plattierbleche oder -platten, im weiteren ist der 
Einfachheit halber meist die Rede von Blechen, zur 
Verwendung in einem gattungsgemaften Verfahren zur 
Herstellung eines Aluminium-Verbundwerkstof f es dadurch 
herzustellen, daft ein Walzbarren bestehend aus dem 
Plattierwer kstof f auf die gewunschte Dicke auf einer 
Warmwalze heruntergewalzt wird. Aus dem so gewonnenen 
Band werden dann Platten zur Auflage.auf den Kernbarren 
herausgetrennt und auf den Kernbarren aufgelegt, 
woraufhin dieser Verbund anschlieftend dem Plattierwalzen 
unterworfen wird, 

Bei diesem konventionellen Verfahren zur Herstellung 
eines Aluminiumwerkstof f es ist zunachst problematisch, 
daft ein hoher zeitlicher Aufwand zur Herstellung der 
Plattierbleche auf der Warmwalze erforderlich ist. Die 
zeitliche Belastung der Warmwalze durch die Herstellung 
von Plattierblechen ist unter den Gesichtspunkten 
optimierter Arbeitsablauf e im Walzwerk problematisch. 
Gleichzeitig laftt sich prinzipbedingt nur eine schlechte 
Parallelitat von walztechnisch hergestellten 
Plattierblechen herstellen, was zu einer ungleichmaftigen 
Plattierung fuhrt, die, urn Sicherheitsreserven zu 
gewahrleisten, wiederum dazu fuhrt, daft starkere 
Plattierbleche eingesetzt werden mussen als bei optimaler 
Planparallelitat ausreichend waren. Daruber hinaus lassen 
sich, wiederum prinzipbedingt, beim Walzvorgang aus einem 
Barren nur Plattierbleche gleicher Dicke herstellen. Dies 
fiihrt einerseits zu erhohten Lagerkosten fur zunachst 
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nicht benotigte Plattierbleche, andererseits zu erhohten 
Herstellungskosten, da fur Plattierbleche 
unterschiedlicher Starke mehrere Barren aus dem 
Plattierwer kstof f einem Walzvorgang unterzogen werden 
mussen. Schlieftlich mussen die Oberflachen der 
walztechnisch hergestellten Plattierbleche vor dem 
Plattieren einer aufwendigen mechanischen und chemischen 
Vorbehandlung unterworfen werden, um eine einwandfreie 
Verbindbarkeit zwischen dem Kernbarren und den 
Plattierblechen durch das Plattierwalzen zu 
gewahrleisten . 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Alumium- 
Verbundwerkstof f es bzw. ein Verfahren zur Herstellung von 
Plattierblechen aus einem Barren zur Verfiigung zu 
stellen, welches die bekannten Verfahren erheblich 
vereinfacht und dariiber hinaus die Verwendung von 
Plattierblechen mit verbesserten Eigenschaf ten 
ermoglicht . 

Die zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe ist gemaft 
einer ersten Lehre der Erfindung fur ein Verfahren zur 
Herstellung eines Aluminium-Verbundwer kstof f es dadurch 
gelbst, daft die Plattierbleche von einem Barren 
abgetrennt werden, Dadurch, daft die Plattierbleche, nicht 
mehr, wie bisher bekannt, durch Walzen aus einem aus dem 
Plattierwerkstof f bestehenden Barren gewonnen werden, 
sondern von dem Barren unmittelbar abgetrennt werden, 
ergibt sich eine Reihe von Vorteilen bei der Herstellung 
von Aluminium-Verbundwer kstof f en . Zunachst lassen sich 
aus einem Barren nunmehr auch Plattierbleche 
unterschiedlichster Dicken herstellen, was die 
Herstellung und Lagerung erheblich vereinfacht. Mit dem 
erf indungsgemaften Verfahren laftt sich weiter ohne 
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besonderen Aufwand die exakt benotigte Anzahl von 
Plattierblechen aus dem Ausgangsbarren herstellen. Das 
zeitauf wendige Warmwalzen des Barrens aus dem 
Plattierwerkstof f entfallt. Auch das bei walztechnisch 
hergestellten Plattierblechen regelmaftig notwendige 
Nachrecken der gewalzten Platten entfallt bei 
Plattierblechen, die unmittelbar von einem Barren 
abget rennt werden . 

Dadurch, daft gemaft einer Ausgestaltung der ersten Lehre 
der Erfindung die Piatt ierbleche von dem Barren durch 
Sagen abgetrennt werden, laftt sich eine sehr gute 
Planparallelitat der Plattierbleche einstellen. Diese 
exakte Planparallelitat fuhrt zu einem 

Optimierungspotential hinsichtlich der notwendigen Dicke 
der Plattierbleche. Aufterdem vereinfacht sich der 
Anschweiftvorgang zwischen Plattierblechen und Kernbarren 
deutlich. Schlieftlich ergeben sich auch reduzierte 
Anf orderungen an die Oberf lachenbearbeitung der durch 
Sagen von dem Barren abgetrennten Plattierbleche. Zum 
Abtrennen der Plattierbleche von dem Barren durch Sagen 
eignen sich insbesondere Bandsagen. Diese sind in bezug 
auf die gewahrleistete Planparallelitat und den 
minimierten Materialabtrag sehr gut zur Verwendung in dem 
Verfahren gemaft der ersten Lehre der Erfindung geeignet . 

Gemaft einer weiteren Ausgestaltung der ersten Lehre der 
Erfindung werden die Plattierbleche in einer Dicke von 
2 bis 100 mm von dem Barren abgetrennt. Diese Dicken 
lassen sich, wie bereits erwahnt, ohne weiteres von 
Plattierblech zu Plattierblech einstellen und 
gewahrleisten somit die Herstellung von Plattierblechen 
aus einem einzigen Barren fur unterschiedlichste 
Piatt ierdic ken . 
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Eine Oberf lachenbehandlung des Kernbarrens und/oder der 
Plattierbleche vor dem Walzen fuhrt zu einer optimalen 
Verbindung zwischen dem Kernwerkstof f und dem 
Plattierwerkstof f beim Walzvorgang. Wie bereits erwahnt, 
sind jedoch die Anf orderungen an die 

Oberflachenvorbereitungen bei beispielsweise durch Sagen 
gewonnenen Piatt ierblechen gegenuber den Anf orderungen 
der Oberf lachenbehandlungen bei walztechnisch 
hergestellten Plattierblechen erheblich reduziert, 
insbesondere im Hinblick auf eine chemische 
Oberf lachenbehandlung . 

Gemaft einer zweiten Lehre der Erfindung ist die oben 
aufgezeigte Aufgabe fur ein Verfahren zur Herstellung von 
Plattierblechen aus einem Barren dadurch gelost, daft die 
Plattierbleche von einem Barren abgetrennt werden. 
Selbstverstandlich ergeben sich die erf indungsgemafien 
Vorteile auch fur das gemaft der zweiten Lehre der 
Erfindung unabhangig vom eigentlichen 
Herstellungsverf ahren fur einen Aluminiumwerkstof f 
vorgesehenen Verfahren zur Herstellung von 
Plattierblechen aus einem Barren, welcher aus dem 
Plattierwerkstof f besteht. Die Vorteile der Ausgestaltung 
eines Verfahrens zur Herstellung eines 

Aluminiumwerkstof fes gemaft der ersten Lehre der Erfindung 
lassen sich somit ohne weiteres auf ein Verfahren zur 
Herstellung von Plattierblechen aus einem Barren gemaft 
der zweiten Lehre der Erfindung ubertragen. 

Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten, die 
erf indungsgemafien Lehren auszugestalten und 
weiterzubilden. Hierzu wird beispielsweise verwiesen 
einerseits auf die dem Patentanspruch 1 nachgeordneten 
Patentanspruche, andererseits auf die Beschreibung eines 
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bevorzugten Ausf iihrungsbeispiels in Verbindung mit der 
Zeichnung. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 ein Ausf iihrungsbeispiel eines mit zwei 
Piatt ierblechen versehenen Kernbarrens 
zur Verwendung in einem Verfahren zur 
Her st el lung eines Aluminium- Verbundwerks to f f es 
und 

Fig. 2 ein Ausf iihrungsbeispiel eines Barrens, von dem 
ein Plattierblech abgetrennt wird. 

In dem in Fig.l dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist ein 
Kernbarren 1 an seiner Ober- und Unterseite mit jeweils 
einem Plattierblech 2,3 versehen. Bei dem Werkstoff fur 
die Plattierbleche 2,3 handelt es sich beispielsweise urn 
korrosionsbestandige Aluminiumwerkstof f e , wahrend der 
Werkstoff des Kernbarrens 1 eine hohe Festigkeit 
auf weist . 

In Fig. 2 ist die Herstellung eines Plattierbleches 4 aus 
.einem Barren 5, bestehend aus dem Plattierwerkstof f , mit 
Hilfe einer Bandsage 6 dargestellt. Beispielsweise ist 
vor einem Walzgeriist eine Bandsageeinrichtung angeordnet, 
die den Walzbarren in Langsrichtung in mehrere 
Plattierbleche auftrennt, wobei die abgetrennten 
Plattierbleche auf einem direkt mit dem Kernbarren 
verbundenen Rollgang transportiert werden. Aus Fig. 2 ist 
unmittelbar ersichtlich, daft sich mit dem 
erf indungsgemaften Verfahren ohne weiteres Plattierbleche 
4 unterschiedlicher Dicke und exakter Planparallelitat in 
der benotigen Plattenanzahl herstellen lassen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Aluminium- 
Verbundwerkstoffes, bei welchem auf einen Kernbarren 
zumindest einseitig ein Plattierblech aufgelegt wird und 
der Kernbarren mit aufgelegten Plattierblechen mehreren 
Walzstichen unterzogen wird, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Plattierbleche von einem Barren abgetrennt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daft die 
Plattierbleche von dem Barren durch Sagen abgetrennt 
werden . 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft die 
Plattierbleche in einer Dicke von 2 bis 100 mm von dem 
Barren abgetrennt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft der 
Kernbarren und/oder die Plattierbleche vor dem Walzen 
oberf lachenbehandelt werden. 

5. Verfahren zur Herstellung von Plattierblechen aus 
einem Barren, insbesondere zur Verwendung in einem 
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft die 
Plattierbleche von dem Barren abgetrennt werden. 
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